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(57) Abstract 

The invention relates to an airtight, preferably oxygen-tight food pack- 
aging comprising a peripheral edge Mange. The edge flange is lined with a 
plastic film, especially with a plastic composite film, which engages with the 
same inside. The inner space of the packaging U closed or sealed in an airtight, 
especially oxygen-tight manner over the edge flange by means of a covering 
him. In order to improve the produGbility while ensuring a lasting air-tightness 
of the packaging, a shell part (40) is provided which at least partially forms 
the packaging base (41) and the side walls (43. 443). An uninterrupted collar 
which forms the edge flange (52) is placed on said shell part. 

t57) Zusammcnfassung 



] Besehricben wird eine gasdichte. vorzugsweise saucrstoffdichte Lebens- 

: milielverpackung mit umlaufendcm Randflansch. welche innenseitig mit einer 
j den Randtiansch erfassenden Kunststoff-. insbesonderc einer Kunststoffver- 
bundfolie ausgekleidet ist und deren Innenraum mittels einer Deckelfolie gas- 
dicht. insbesondere sauerstoffdicht iiber den Randfiansch abgeschlossen bzw. 
vers ie gelt ist. Zur Verbesserung der Herstellbarkeit bei Sicherstellung einer 
dauerhaften Gasdichtigkeit der Yerpackung, ist ein den Verpackungsboden (41) 
und die Seitenwande (43; 443) zumindest teilweise bildendes Schaiemeii (40) 
vorgesehen, auf das ein den Randtiansch (52) bildender ununterbrochener Kra- 
gen aufccsetzt ist. 
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Beschreibunq 



Gasdichte Lebensmittelverpackung sowie Verfanren Vorrichtuna und Tray 



Die Erfindung betrifft eine Lebensmittelverpackung 
gemafl dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren 
zur Herstellung einer solchen Verpackung gemaft Anspruch 
13, eine Vorrichtung zur Durchflihrung eines solchen Ver- 
fahrens gema/3 dem Oberbegriff des Anspruchs 19, ein hier- 
fiir geeignetes Halbzeug bzv. Tray in Form aufgerichteter 
und geklebter Trays gemaft Anspruch 2 3 und em Verfahren 
zu dessen Herstellung. 

Lebensmittelverpackungen sind in groBer Vielzahl auf 
dem Markt, wobei in jiingerer Zeit besondere Anstrengungen 
unrernommen werden, den Anteil von nicht recyclebaren 
Kunststoffen bei derartigen Verpackungen auf em Minimum 
zu begrenzen. Hierbei haben sich bislang Lebensmittelver- 
packungen in Form von tief gezogenenen Kunststof f schalen 
durchgesetzt , die in der Regel aus einem Tragermaterial 
thermogef ormt werden, welches beispielsweise aus PVC , Po - 
iyesterol oder Polyester gebildet wird . 

Bei den herkommlichen aus PVC, Polyester oder Polv- 
esteroi gefertigten Schalen entsteht produktionstechnisch 
beaingt auf sogenannten "Vakuumform- und Ftilianlaqen" 
eine sehr ungieicne Dickenverteiiung aufgrund der zur 
Verfiigung stehenden Ausgangsstarke beim bekannten ther- 
moplastischen Verf ormungs verfahren . 

Dies erfordert zum einen bezogen auf die gewiins chte 
Ziehtiefe und Behalterform eine starke Ausganqsdicke bis 
zu 1000 jim, urn die erf order lichen Res twands tarken in den 
Bodenradien zu erreichen. Zum anderen fiihrt die Ausdiin- 
nung der fur die Formung aer Kunststof f schalen neranzu- 



zu deren Hersteliung 
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ziehenden Kunststof folien in den Bodenradien sehr haufig 
zu sogenannten "Knickbriichen " , die vor allem wahrend des 
Transportes auftreten konnen. 

5 Ebenso haben Reihenversuche gezeigt, da/5 die bei der 

Herstellung der Kunststof fschalen verwendete Sperr- 
schichtlage, vorzugsweise aus Polyvinylalkohol (EVOH), 
welche die erf order liche Sauersto f f sperre gewahrleistet 
und bei einer vorbeschr iebenen Anwendung von sogenannten 
10 Hartf olienverbunden zwischen der Tragerfolie und der Sie- 
gelschicht eingebettet ist, ein wesentlich schlechteres 
Ausf ormergebnis zeigt, d.h. gerxnge Restwandstarken auch 
dieser EVOH-Schicht aufweist. 

15 Es erweist sich somit als notwendig, da/5 das Kunst- 

stof f tragermaterial der zu bildenden Schalen, das fur die 
Formstabilitat benotigt wird, mit einer zusatzlichen 
Sauerstof f sperrschicht ausgeriistet wird . Diese Sauer- 
stof f sperrschicht besteht in der Regel aus 

20 Polyvinylalkohol. Zusatzlich ist eine dritte Folien- 
schicht erf order lich , um die Versiegelung der Deckelfolie 
herstellen zu konnen. 

Dies erfordert eine sogenannte aus mehreren Komponen- 
25 ten bestehende, relativ dicke Mehrschichtverbundf olie , 
die ein Recycling, also ein sortenreines Wiederverwenden, 
unmoglich machen . 

Eine derartige Schale ist beispielsweise in der 
30 EP 0169799 beschrieben. Ferner ist darm ein Verfahren 
ofrenbart, bei dem eine Vielzahl von individuellen , sepa- 
raten Schalen in eine Befiillungs- bzv. Vers iegelungs sta- 
tion eingefuhrt werden . Die Schalen werden sukzessive mit 
einer diinnen Kunststof fschicht ausgekleidet , bevor sie 
35 mit Speisen gefullt und einer Vers iegelungs station zuge- 
fiihrt werden. In der Versiegeiungsstation wird erne Deck- 
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folie auf die mit Speisen gefiillte Schalen angesiegelt. 
Dabei entsteht eine Schale, cieren Tragermaterial im we- 
sentlichen Holzschliff oder aufgeschaumtes Piastik ist. 
Der Vorteii dieser Verpackungssysteme mit derartigen 
Schalen besteht darin, dafl die Verpackungsvorrichtung 
iibers ichtlich aufgebaut werden kann, wobei auch eine mo- 
dulare Zusammenstellung der Vorrichtung moglich ist. 

Demgegeniiber hat man versucht, den Kunststof f anteil 
bei derartigen Lebensmittelverpackungen , der, um die er- 
forderlichen Res twands tarken in den Bodenradien zu errei- 
chen, verhaltnismafiig hoch sein mufi , dadurch zu reduzie- 
ren, dafi beschichteter Karton Anwendung findet. Hierbei 
hat es sich alierdings herausgestelit, da/5 es schwxerig 
ist, Karton mit beschichteten Kunststof f mater ialien in 
Vorrichtungen zu verarbeiten, in denen weitgehend bekann- 
te bzw. bereits existierende Module verwendet werden. 
Dariiber hinaus sind bei solchen aus beschichtetem Karton 
gepressten Behaltern die maximaien Formtiefen auf 25 bis 
30 mm begrenzt . 

Selbst wenn durch eine Sperrschicht f ol ien-Kars chie- 
rung solche im Kal tpres sver f ahren hergestellte Behalter 
weitgehend sauers tof f dicht ausgeriistet sind, so bilden 
sich bedingt durch das Kaltf orir.preflver f ahren Auffaltungen 
aufgrund der entstandenen Katerialverdrangung . Diese Auf- 
faltungen reichen bis in den Randf ianschbereich der Be- 
halter hxnein, wodurch eine sichere und ununterbrochene, 
vor allem aber sauers tof f dichte Versiegelung mit der 
30 Deckfolie unmoglich wird . Um zum Beispiel Behaltert ief en 
von mehr als 30 mm Formtiefe herzus tel len , werden Behait- 
nrsse aus beschichtetem Karton verwendet , die aus Zu- 
schnitten geformt sind. Diese aus beschichteten Kartcn 
auf einem separiertem Aggregat werden auf gerichte t , ge- 
35 faltet und verklebt und als Behalter dem Abpacksystem zu- 
aefiihrt . 
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jedoch gelingt es dabei nicht , solche aus beschichte- 
tem Zuschnitten gefertigten Behalter an den Schnitt- oder 
Klebestellen wirklich gas- und sauerstof fdicht zu verbin- 

5 den. Derartige Probleme treten insbesondere bei Behaltern 
auf, die einen Randflansch aufweisen. Bei der bereits be- 
kannten Beschichtung von Kartonzuschnitten wird lediglich 
eine gewisse Feuchigkeitsstabilitat erzielt, wobei an den 
offenen Schnittkanten auch die Feuchtigkeit nicht ganz- 

10 lich abgeschirmt werden kann . 

Es besteht jedoch das Bediirfnis, eine Lebensmittel- 
verpackung gemaB dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 zu 
schaffen, die mit geringem Umriis tauf wand auf herkommli- 
15 chen horizontalen Formen - , Full- und VerschlieBanlage 
herstellbar 1st, wobei der Anteil an Kunststoff auf ein 
Minimum reduzierr wird, gleichzeitig jedoch die Stabili- 
tat des Behaltnisses und die Sauerstof fdichte auf einem 
besonders hohem Niveau gehalten werden kann. 

20 

Eine weiteres Bedurfnis besteht darxn, ein Verfahren 
zur sauerstof fdichten Verpackung von Lenensmitteln unter 
Zuhilfenahme einer Lebensmittelverpackung der vorstehen- 
den Art derart r weiterzubilden , daf, herkommliche Ver- 

25 packungsanlagen mit hoherer Taktzahl und noch wirtschaft- 
licher betrieben werden konnen. SchlieJ31ich ist man auf 
der Suche nach einer Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
vorstehend erwahnten Verf ahrens , die sich durch eine be- 
sonders gennge Stdranf alligkeit der Verpackunganl agen 

30 selbst bei hochster Taktzahl auszeichnet. 

Urn diesen Bediirfnissen Rechnung zu tragen, wird in 
der alteren Patentanmeldung P 19 6 54 230, auf deren In- 
halt hier ausdriicklich Bezug genommen wird, eine Lebens- 
?5 mittelverpackung sowie ein Verfahren zu deren Hersteliung 
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und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens mit 
geeignetem Halbzeug bzw. Tray vorgeschlagen, . 

Die dort vorgeschlagene Lebensmittel verpackung hat 

5 als tragende Basis einen mit einer dunnen Kunsts tof f ver- 
bundfolie ausgekleideten Kartonzuschnitt, der automatisch 
aufrichtbar und dessen Innenbereich an den Schnittkanten 
verklebt ist. Der Kartonzuschnitt weist ferner einen 
Randflansch mit einzelnen Randf lanschsegmenten auf, an 

10 dem dann die Deckelfolie befestigt wird . Dariiber hinaus 
wird der Randflansch erf indungsgemafl aufienseitig so ge- 
formt, dafi die Randf lanschsegemente in der Siegelstellung 
bundig aneinanderschliefien. Hierzu weisen die einzelnen 
Randf lanschsegemente Gehrungsschnitt 1 inien auf, anhand 

15 derer dann die Winkelstellung des Randf lansches festge- 
legt werden kann. Durch die Verwendung von vorgef ertigten 
Kartonzuschnitten, ergibt sich der Vorteil, dafi beim Auf- 
richten der Kartonzuschnitte keine Materialverdiinnung 
auftritt, im Gegensatz zu der bekannten Schale . Dadurch 

20 sind die aufgrund der Materialverdiinnung hervorgeruf enen 
Nachteile mit der erf indungsgemaflen Lebensmittelver- 
packung iiberwunden . Dadurch, dafi die Randf lanschsegmente 
in der Siegelstellung bundig aneinanderschl iefien , ergibt 
sich eine geschlossene Randf lanschoberf lache , die dann 

25 zur einer sicheren Abdichtung des Kartonzuschnitt s heran- 
gezogen werden. 

Bei derartigen, gas- bzw. sauerstof f dichten Verpak- 
kungen ist jedoch in besonderem Mafte darauf zu achten, 

30 dafi die iiber die Vers iegeiungs f lansche hergestellte Dich- 
tigkeit auch iiber einer. langeren Zeitraum gewahrleiset 
ist. Ansonsten konnen die lebensrr.itteltecnnischer. vorga- 
ben nicht mehr erfullt werden. Bei der bereits vorge- 
schlagenen Verpackung ist die Gute der Versiegelung durch 

75 die Genauigkeit der Zuschnitte bestimmt. Kit anderen Wor- 
ter., die Gefahr, dafi Umgebungs luf t mittelf ristig in die 
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Verpackung iiber Kapillaren im Siegelf lansch eintritt, 
kann nur durch auBerst hohe Prazision bei der Fertigung 
der aufgerichteten Trays und bei der Positionierung in 
der Auskleidungs- und Siegelstation gedammt werden . Hier- 
durch kann die Arbeitsgeschwindigkeit iiber Gebiihr herab- 
gesetzt werden . 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, ei- 
ne Lebensmittelverpackung der vorstehend beschriebenen 
Art zu schaffen, die sich durch die eingangs beschriebe- 
nen Vorziige und zusatzlich dadurch auszeichnet, daft sie 
schneiler und zuver las s iger mit andauernder Gas- bzw. 
Sauerstof f dichtigkeit hergestellt werden kann. Eine wei- 
tere Aufgabe besteht darin, ein Verfahren zur Herstellung 
einer derartigen Lebensmittelverpackung bereitzus tellen , 
das nach einem einfachen ProzeB durchfiihrbar ist. 
SchlieBlich soli eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des 
Herstellungsverf ahrens geschaffen werden, die einfach 
aufgebaut ist und den besonderen Vorzug bietet, daB her- 
kommliche Verpackungsaniagen so weitgehend wie moglich in 
die Vorrichtung integriert werden konnen . SchlieBlich 
soil ein Verpackungs -Halbzeug bzw. exn Verpackungs -Tray 
geschaffen werden, das sich in besonders vorteilhaf ter 
Weise fur das erf indungsgeraaBe Verpackungsver f ahren eig- 
net, wobei die Gestaltung den Vorzug haben soli, daB hohe 
Stiickzahlen pro Zeiteinheit mit so hoher Prazision her- 
stellbar sind, daB die Qualitatsanf orderungen einer sau- 
erstof fdichten Verpackung auch bei groBtem Durchsatz der 
Verpackungsanlage s ichergestellt sind. 

Diese Aufgabe wird hinsichtlich der Lebensmittelver- 
packung mit den Merkmalen des Patent anspruchs 1 gelost. 
Erf indungsgemaB wird die Verpackung mit einem ununterbro- 
chenen Kragen ausgestattet , der somit erne durchgehende 
Flache fiir die Versiegelung der Verpackung bereits tellt . 
Der durchgehende, d. h. ununterbrochene Kragen hat Vor- 
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teile schon bei der Anheftung der die Innenseire der Ver- 
packung auskleidenden Kunststof f olie , da beste Vorausset- 
zungen fur eine groBflachige Verbindung zwischen Kunst- 
stof f olie und Randflansch gebildet warden. Daneben ergibt 
5 sich der zusatzliche Vorteil, da/3 selbst bei groBeren Ar- 
beitsgeschwindigkeiten der Verpackungsmaschine eine Be- 
schadigung der Kunststof f olie ausgeschlossen werden kann . 
Der entscheidende Vorteil zeigt sich beim Versiegeln der 
Verpackung . Denn die ununterbrochene, von der Kunststof f- 

10 folie der Auskleidung abgedeckte Flache des Randflanschs 
bietet optimaie Voraus set zungen fur eine moglichst groB- 
flachige Aufsiegelung der Deckelfolie. Es hat sich ge- 
zeigt, daft auf diese Weise die Arbeitsgeschwindigkeiten 
der Verpackungsmaschine erheblich gesteigert werden kon- 

15 nen, ohne Gefahr zu laufen, daB kapillarartig ausgebil- 
dete Radialkanale zwischen Deckelfolie und Auskleidungs- 
folie entstehen, die einer Langzeitdicht igkeit abtraglich 
waren . 

20 Die erf indungsgemaBe Gestaltung der Lebensmi tteiver - 

packung benotigt zwar einen etwas komplexeren Aufbau des 
Verpackungszuschnitts . Es zexgt sich jedoch, daB der uni- 
iaufende Flansch in besonders vorteilhaf ter Weise zur 
Stabilis ierung des Verpackungs -Trays benutzt werden kann, 

25 selbst wenn die Verbindung zwischen den Tray-Bes tandtei - 
len nur punktuell bzw. bereichsweise una nicht vollfia- 
chig ausgefiihrt wird. 

Eine besonders vorteilhafte Wei terbildung ergibt sich 
30 mit der Weiterbildung des Patentanspruchs 2 . Denn aiese 
Gestaitung erlaubt es, Gewicht iir. Eereich des Schalen- 
teils einzusparen, was sich pcsitiv auf die DSD-Gebunren 
auswirkt . 

35 Grundsat zlich ist es mogiich, den aur gesetzten unun- 

terbrochenen Kragen ais geschiossenen Ring auszubiiden. 
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Mit der Weiterbildung des Patent anspruchs 3 wird jedoch 
der besondere Vorteil erzielt, da/5 ein geringerer Ver- 
schnitt anfallt. Mit anderen Worten, Kartonmasse kann 
sinnvoll und effektiv zur Stabilisierung der Seitenwande 
5 des Schalenteils genutzt verden. 

Wenn die Laschen des Randf lansches an der Innenseite 
der Seitenwande des Schalenteils befestigt, vorzugsweise 
verklebt werden, ergibt sich der besondere Vorteil, daJ3 
10 die Aufienseite der Seitenwande vollflachig fiir eine Be- 
druckung, d. h. als Informations- und Werbeflache genutzt 
werden kann. 

Die erf indungs gemaBe Verpackung exgnet sich in ceson- 
15 derer Weise fiir ein Halbzeug aus Karton . 



VJeist gemaB Anspruch 6 die Kuns tsto f f verbundf ol ie ei- 
ne Sauerstof f sperrschicht , vorzugsweise aus Polyvinylal- 
kohcl, eine Siegelschicht , vorzugsweise aus peelbarem Po- 

20 lyethylen, sowie eine Haftschicht, vorzugsweise aus modi- 
fiziertem Polvethylen, insbesondere einem Copolymer von 
Ethylen mit 6% Methacrhyl saure , die partiell (50%) mit 
Na- oder Zinkionen neutr a i is iert sind { Surlyn A) aui , sc 
wird ein flexibler Verbund verwendet, dessen Sauerstof f- 

25 durchiassigkeit im voraus festgelegt werden kann und auch 
im eingebetteten Zustand nicht verandert wird. Von daher 
kann eine deutlich diinner gehaltene EVOH-Schich t , die m 
einem flexiblen Verbund emgebettet ist, verwendet wer- 
den. Aufgrund der Peelbarkeit der Kunststof f olie ergibt 

30 sich eine hervorr agende Umwe 1 1 vert rag 1 i c hke i t . Die Kunst- 
stoffolie kann - vie sich uberraschenderweise herausge- 
stellt hat - extrem diinn gehalten sem und dennoch aas 
Tray, selbst wenn es aus einfachem Karton besteht, derart 
stabilisieren, dan selbst verhaltmsmaMg tiefe Verpak- 

35 kungen mit ausreichend grower Stabilitat herstellbar 
sind . 
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Wird die erf indungsgemafie Lebensmittelverpackung ge- 
mafi Anspruch 9 vorzugsweise mit einem Kartonzuschnitt 
ausgestattet, der aus einem recyclebaren bzw. vorzugs- 

< weise zweilagigem Karton besteht, so wird eine Lebensmit- 
telverpackung geschaffen, die dafiir geeignet ist, auf der 
aufleren Lage des Kartonzuschnitts einen besonderen werbe- 
wirksamen Aufdruck zu tragen. Dadurch wird insbesondere 
eine Moglichkeit geschaffen, die erf indungsgemafle Lebens- 

10 mittelverpackung optisch hervorzuheben . 

Die Gestaltung gemafi Patentanspruch 10 hat den beson- 
deren Vorteil, dart die Oberf lachens truktur des Trays den 
spezifischen Anf orderungen angepaBt ist. Fur die Ausklei- 

15 dung der Schale ist es von Vorteil, wenn die beim Ausfor- 
men erwarmte Kunststof folie in kurzer Zeit eine innige 
Verbindung mit der Oberf lache des Schalenteils eingeht. 
Demgegemiber kommt es fur die AuBenseite des Schalenteils 
darauf an, ein ansprechendes AuBeres und gute Vorausset- 

20 zungen fur die xn der Regel zu erfolgende Bedruckung zu 
schaffen. Es hat sich gezeigt, daB die zweite, d. h. in- 
nenseitexge Schicht ohne weiteres aus recycliertera Karton 
bestehen kann, wodurch Kosten eingespart werden und be- 
sondere Vorziige ' hins icht lich Umweltvertraglichkeit er- 

25 zielt werden. 

Durch die erf indungs gemaBe Wahl der ausgekleideten 
Kartonzuschnitte iiegt exn Behaitms vor , das beim Exn- 
laufen xn die Vakummierung- bzw. Versxegelungsstatxon bxs 

30 auf exne Seite, namlich der oberen Seite, sauerstof f dicht 
ist. Da daruber hxnaus der kunststof f ausgekleidete Kar- 
tonzuschnitt auch xm Bereich der erf indungsgemafi beson- 
ders ausgebildeter. Randflansche exne besonders hohe Form- 
stabilitat hat, kann dieser Randflansch zwischen den 

35 Dichtungen des geschiossenen Sxegelwerkzeuges sicher auf- 
aenommen werden, so daB erf indungsgemafi nur noch der In- 
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nenhohlraum der geformten Tragerschale evakuiert werden 
mufl. Die Leis tungsauf nahme der Verpackungsanlage zur Er- 
zeugung der Evakuierung wird verrmgert, die Taktzahl der 
Verpackungsanlage kann dadurch erheblich angehoben wer- 
den . 

Es hat sich gezeigt, dafi durch die erf indungsgemafi 
ausgebildeten Randflansche eine hone Stabilitat erreicht 
wird und selbst beim Befullen der Schale mit Lebensmittel 
ein unkontrollierter Bruch nicht erfolgt. Die Betriebszu- 
verlassigkeit der Vorrichtung kann dariiber hinaus zusatz- 
lich dadurch angehoben werden, dafi die zwischen den Tra- 
gerschaleninnenraumen liegenden als Siegelstege ausgebil- 
deten Randflansche von unten mittels parallel zur Trans- 
15 portrichtung ausger ichteten Gleit- und Fiihrungsschienen 
unterstiitzt werden. Vorteilhaft ist auch die Weiterbil- 
dung, dafi die Behalter in der Bef iillungsstrecke von unten 
mittels eines synchron mit der Transporteinrichtung lau- 
fenden Stiitzbandes abgestiitzt werden. 
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Dadurch, dafi die auf gerichteten Kartonzuschnitte er- 
findungsgemaB gemafi Anspruch 15 reihenweise in der Form- 
station angeordnet werden, wird ermoglicht, dafi zwischen 
benachbarten Kartonzuschnitten eine verbreiterte Siegel- 
flache auf den Randf lanschen gebildet wird. Dadurch wird 
erreicht, dafi die Versiegelung sicher erzielt wird. Fer- 
ner wird erreicht, dafi mehrere Kartonzuschnitte gleich- 
zeitig hergestellt werden konnen , und durch die verbrei- 
terte Siegelflache aufgrund der benachbart angeordneten 
Randflansche die Versiegelung vereinfacht wird. 



Kit diesen Wei terbildungen ergeben sich insbesondere 
Vorteile einer weitgehenden Verein f achung emer Ver- 
packungsanlage, da bei diesem Verfahren keine separate 
35 Tief ziehstempelstation oder besondere Vorheizungssystems 
mehr erforderlich sind. Gleichwohl kann die hierfur er- 





PCT/EP99/04399 



WO 99/67143 



1 1 



forderliche Durchlauf s trecke erf indungsgemafi fur die Un- 
terbrinqung der Bef ulls tat ion genutzt werden und dadurch 
eine platzsparende Ausfiihrung einer solcher. Abpackanlage 
geschaffen werden . 



Entweder kann die Anlage insgesamt erheblich kiirzer 
werden oder die Bef iil Is trecke kann, wenn erf orderlich, 
deutlich besser genutzt werden, wodurch der Bef iil lvorgang 
erleichtert wird . 



Mir der erf indungsgemafien Lebensmi 1 1 e 1 verpac kung lafit 
sich der Anteil von nicht recyclebaren Kunststoffen auf 
em Minimum reduzieren, wobei sich bei der erf indungsge- 
maften Werkstof fwahl der Kartonzuschnitte der zusatzliche 
15 Vorteil einer problemlosen Eigenverro ttung ergibt. 

SchlieBlich wird auch die Leis tungsauf nahme der Ab- 
packanlage vor allem im Bereich der Formstation erheblich 
verringert, da die benotigte Zeit zurrt Durchwarmen einer 

20 iiblichen Hartfolie von ca . 500 bxs 1000 urn ( PVC , Poly- 
sterol oder Polyester) deutlich herab gesetzt werden 
kann. Die benotigte Eigens tabilitat der Behalter wird er- 
findungsgemafi durch die Verwendung des beschr iebenen Kar- 
tonzuschnitts erireicht, insbesondere wenn die Deckeifoiie 

25 auf die Kunststof f olie , die den Kartonzuschnitt ausklei- 
det, befestigt ist. 

Die er f indungs gemafte Lebensmitteiverpackung erfahrt 
gegeniiber ebenfalls Kartonzuschnitte verwendenten Lebens- 
30 mittelverpackungen eine erhohte Forms tab! 1 it at und ist in 
einem hohen Ma/5e verwindungsstabil . 

Eine vorteilhaf te Weiterbildung des Hers tellungsver- 
fahrens ergibt sich durch die Weiterbildung des Patentan- 
35 spruchs 15. Durch das Anheften der Kunststof f olie an die 
Randfiansche aer Trays konnen ietztere zuverlassig una 
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besonders taktgenau in die Verpackungsanlage iibernommen 
werden. Dabei ergibt sich der zusatzliche Vorteil, dafi 
der die Befiillanlage aufweisende Modul der Verpackungsan- 
lage weitgehend unverandert beibehalten werden kann, wah- 
rend ein vorangeschalteter Modul fur die Zufuhrung der 
Trays besonders plat zsparend , namlich mit einer Uberlap- 
pung von einer Taktvorschublange in der Anlage positio- 
niert werden kann. 



10 Die Weiterbildung des Verfahrens nach Anspruch 17 

fiihrt nicht nur zu einer extrem hohen Durchsat zgeschwin- 
digkeit, sondern sie hat insbesondere in Verbindung mit: 
der erf mdungsgemaBen Gestaltung des Schalenteils den 
Vorteil, daB der Unterdruck aufierst wirksam genutzt wer- 

15 den kann, um die Folie der Auskleidung in kiirzester Zeit 
in den Innnenraum des Schalenteils zu Ziehen. Denn der 
erf indungsgemaBe , den Randflansch bildende ununterbroche- 
ne Kragen erlaubt es, den Zuschnitt des Schalenteils so 
zu gestalten, dafi die Seitenwande durch den autgerichte- 

20 ten Zustand des Schalenteils durch einen Schlitz getrennt 
s ind . 

Vorteilhafte Ausges taltungen der Vcrrichtung zur 
Durchfiihrung des -Verfahrens sind Gegenstand aer Unteran- 

25 sprliche 19 bis 25. Das zur er f rndungsgemaften Lebensmit- 
telverpackung gehorende Tray ist Gegenstand der Anspriiche 
23 bis 29. Das Tray kann mit nahezu beliebiger Formgebung 
ausgestattet werden, wobei die besonderen Vorziige dann 
erzielbar sind, wenn das Schalenteil erne bestimmte Mm- 

30 destiefe iabers chrei te t . Vorzugsweise hat aer Boden erne 
Polygonf orm . 

Mit dem Verfahren zur Hersrellung des Trays gemafl An- 
spruch 30 gelingt es, die beiden Teile des Trays in kiir- 
35 zester Zeit und mit grofttmogl icher Genauigkeit zusammen- 
zufiigen, wobei der Vorteil erzielt wird, dafi die Herstel- 
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lung der Trays von der Arbeitsgeschwindigkeit der Ver- 
packungsanlage unabhangig bleibt. Die Trays werden bevor- 
zugterweise genestet in ein Magazin fiir Kartontrays gege- 
ben und von dort einzeln auf ein Mitnehmerband des Uber- 
5 fiihrungsmoduls der Verpackungsmaschine gegeben. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegenstande 
der ubrigen Unteranspriiche. Nachstehend wird anhand sche- 
matischer Zeichnungen ein Aus f iihrungsbeispiel der Erfin- 
10 dung naher erlautert. 

Es zeigen 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer ersten 
15 Ausf Iihrungf orm der erf indungsgemaiien Verpackungs anlage ; 

Fig. 2 eine Explosionsdarstellung einer ersten Aus- 
fiihrungsform eines Karton-Trays zur Verwendung bei der 
Herstellung einer erf indungsgemafien Verpackung; 

20 

Fig. 3 eine Draufsicht eines Kartonzuschnitts fiir den 
Kragen der Verpackung gemafl Fig. 2; 

Fig. 4 eine -Draufsicht des 2uschnirts gemaB Fig. 3 
25 mit montagefertig abgewinkelten Laschen; 

Fig. 5 eine Draufsicht des zugehorigen Kartonzu- 
schnitts fiir das Schalenteil; 

30 Fig. 6 eine Draufsicht des Zuschnitts gemaB Fig. 5 in 

auf gerichteter Form; 

Fig. 7 eine perspekt ivische Ansicht einer Reihe von 
auf gerichteten Kartonzuschnitten . 

35 " 
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Fig. 8 in der Seitenansicht in vergroBtem Mafistab die 
Formstation der Verpackungsanlage . 

Fig. 9 eine Vorderansicht der in Fig. 8 gezeigten 
5 Formstation mit eingebrachtem Kartonzuschnitt reihenartig 
aneinanderliegend angeordnet und der Kunststof fverbundfo- 
lie, die fur die Auskleidung zugefiihrt ist.; 

Fig. 10 eine perspekt ivische Ansicht von seitiich in 
10 Reihe angeordneten Kartonzuschnitten , die bereits mit der 
Kunststof fverbundf olie ausgekleidet sind, wobei in einer 
in etwas vergroBtem Mafistab darges tel lten Schnittans icht 
gemafi Fig. 10A entlang der mit dem Pfeil eingezeichneten 
Linie der reihenweise angeordneten Kar tonzuschnitte der 
15 warmekaschierte Randf ianschbereich dargestellt ist.; 

Fig. 11 eine Vorderansicht der Vakuum- bzw. Versiege- 
lungsstation mit eingesetzten Kartonzuschnitten, die be- 
reits mit Kunststof fverbundf olie ausgekleidet und damit 
20 zu einer Reihe verbunden sind.; 

Fxg. 12 eine perspektivische Ansicht der zusammenhan- 
genden Kartonzuschnitte mit Kunststof fverbundf olie und 
abgesiegelter Deckelfolie> wobei in Fig. 12A in vergro- 
25 ftertem Mafistab die Einzelheiten des Kartonzuschnittes und 
der anhaftenden Schichten deutlicher dargestellt sind; 

Fig. 13 eine perspektivische Ansicht einer erfin- 
dungsgemafi gebrauchs- bzw. verbrauchs f ert igen Verpackung; 

30 

Fie. 14 eine perspektivische Ansicht der erfindungs- 
gemaBen Schale mit teilweise abgeloster Deckelfolie; 

Fig. 15 eine perspektivische Ansicht der erfindungs- 
35 gemaBen Schale mit teilweise abgeloster Deckelfolie und 
teilweise herausgeloster Innenf olie ; 
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Fig. 16 in schematisierter Darstellung einen Aus- 
schnitt der Herstellungsanlage fur die Karton-Trays ; 

5 Fig. 17 eine der Fig. 2 entsprechende Explosiosdar- 

steliung einer Abwandiung des Trays; und 

Fig. 18 eine der Fig. 1 ahnliche Ansicht der Ver- 
packungsmaschine, in der die Trays gemaJ3 Fig. 17 verar- 
10 beitet werden. 



In Fig. 1 ist die Seitenansicht der Verpackungsaniage 
gezeigt, die im wesentlichen fiinf Haupst at ionen hat, nam- 
lich eine Heftstation HS fur das Anheften einer Ausklei- 

15 "dungsfolie 134 fur vorgef ertigte Trays, eine Formstation 
(FS), in der die Kunsstof folie in die Trays eingeformt 
wird, eine Bef ullungss trecke ( BS ) , eine Vers iegelungs - 
und Vakuumierungsstation (VS) und eine vorzugsweise zwei- 
stufige vereinzelungsanlage 181, 182 wobei letztere eben- 

20 so exnstufig ausgelegt sein kann . 

Der Transport der in Reihe paftgenau angeordneten Kar- 
tonzuschnitte bzw. auf gerichteter Trays 110 zu den ein- 
zelnen Stationery erfoigt . vorzugsweise uber eine Trans- 
25 portkette 148 oder bei Ernsatz auf einem sogenannten 
"Tray-Sealer" liber ein besonders ausgebildetes Transport- 
band mit Auf nahmeraumen fur die nebenexnander liegenden 
Kartonzuschnitte . 



30 zur streckenweisen Entlastung der Transport kette 14S 

kbnnen unterhaib der Transportkette 148 zusatzlich nicht 
naher dargestellte Stiitzbander vorgesehen sein. 

Dem mit $1$; bezeichneten Modul der eigentlichen Ver- 
35 packungsmaschine , die weitgehend ais handelsiibliche Ma- 
schine gestaltet und lediglich Dereicnsweise umges talte t 
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sein kann, ist ein weiterer Modul II vorgeschaltet , liber 
den die Vereinzelung der genes tet in einem Magazin bzw . 



den Modul I erfolgt. 

Im einzelnen werden die vorgef ertigten Kartonzu- 
schnitte 110 - vorzugsweise in Reihen mit 2 bis 5 Trays 
nebeneinander - taktgesteuert unter Zuhilf enahme einer 
vorzugsweise pneumatisch arbeitenden Vere in ze lungs vor- 
richtung W9 auf ein Gefachband 112 gegeben, mit dem wei- 
terhin taktgesteuert der zumindest eine die Kartonzu- 
schnitte in eine Ubergabes tation US transportiert wird . 
Dort wird das zumindest eine Tray llOjnittels einer Aus- 
hubstation 114 ebenfalls taktgesteuert mittels eines spe- 
ziellen Transports tempels 113 vertikal nach oben in die 
Ebene EKF der Kunststof f f olie 134 und in den Bereich der 
Heftstation HS gehoben, in der mittels beheizbarer Stem- 
pel 118 die Auskleidef olie vorzugsweise punktweise an den 
vor- und/oder nachlauf enden Bereichen des Randflanschs 
der Trays geheftet wird. Bex einem Tray-Sealer-Sys tern 
werden die Kartonzuschnitte in entsprechende Aufnahme- 
raume der Transportkette 148 gesetzt . 

Mit dieser Gestaltung- gelingt es , den Modui II sehr 
raumsparend anzuordnen und aen Uberlappungsbereich UB in 
Transportrichtung einzusparen . 

Von dieser Heftstation ausgehend, in der sich die 
reihenweise und eng aneinanderliegend angeordneten vorge- 
fertigten Trays an der Kunststof ff olie befinden und in 
die Formstation FS einfahren, beginnt der eigentliche 
Ausformungs- bzw. Auskleidungsprozefi der Trays 110 mit- 
tels der Kunststoff- vorzugsweise der Kunststof fverbund- 
folie 134. In der Formstation wird das Auskleiden der In- 
nenoberf lache der reihenmafiig aneinander angeordneten 



Spender 112 auf genommenen 



Trays 



110 und deren Ubergabe an 
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Kartontrays 110 nit einer sauerstof f sperrenden Kunst- 
stof fverbundfolie 134 durchgef iihrt . 

Die Kunststof fverbundfolie 134 wird von einer Endlos- 
Rolle 133, welche uber der Einlauf srrecke der Ver- 
packungsanlage auf einem Tragarm befestigt 1st, iiber 
nicht naher bezeichnete Umlenkrollen uber die in den Auf- 
nahmeformen reihenmafiig angeordneten Trays 110 im wesent- 
lichen parallel zur Transportkette 148 gezogen. 

Beim Einsatz eines Tray-Sealers fiihrt die Transport- 
kette 148 taktgleich die reihenweise angeordneten in den 
Aufnahmeraumen der Transportkette ruhenden Trays 110 un- 
ter eine Formstation FS , deren Arbeit sprinzip zum Aus- 
kleiden der mnenober f lache der Trays 110 mit der Kunst- 
stof fverbundfolie 134 dem auf einer Form-, Full- und Ver- 
schlieflanlage verwendeten Iso-Pack-System der Firma MUL- 
TIVAC entspricht. 

Danach werden die Trays 110 mittels der Transportket- 
te 148 in den Bereich einer Bef ullungsstrecke BS befor- 
dert, die ebenfalls so ausgelegt ist, dafi sie erne rei- 
henweise Befullung im Takt zulasst . 

Zur Entlastung der Transportkette 148 konnen die nun- 
mehr durch die Kunststof fverbundfolie 134 zusammenhangen- 
den Trays 110 durch ein Stutzband, das taktgleich mit der 
Transportkette arbeitet, unterstutzt werden. 

Von der Bef ullungsstrecke BS laufen die gefiillten 
Schalen in erne Vakuumxerungs- und Versiegeiungsstation 
VS ein, wobei gleichzeitig erne vor. einer Endlos-Rolle 
122 iiber ein Umlenkrollensystem gefiihrte Deckelfolie 120 
im wesentlichen parallel zur Transport s trecke in die Va- 
kuumierungs- und Vers iegelungss tat ion VS gefiihrt wird. 
Die Arbeitswexse aer Vakuumierungs- und Vers legelungssta- 



WO 99/67143 



18 



PCT/EP99/04399 



10 



tion VS entsprichi herkomml ichen Systemen, z.B. der Fa. 
Multivac und wird in Fig. 12 im Detail beschrieben. 

Nach der Versiegelung der gefiillten Verpackungsbehal- 
ter werden diese wiederum mittels der Transportkette den 
Vereinzelungsstationen 181, 182 zugefiihrt, wobei die in 
Reihe zusammenhangend angeordneten Trays 110 erneut durch 
ein taktgleich arbeitendes Transportband 150 unterstiitzt 
werden konnen. 



Wie ebenso in Fig. 1 erkennbar, erstreckt sich die 
Transportstrecke der Transportkette 14 8 und des Stiitzban- 
des 150 vom Spender bis unmittelbar hinter die zweistu- 
fige Vereinzelungsstation 181, 182, so dafi die gesamte 
15 Anlage taktgleich arbeitet. 

Die Besonderheit der Verpackungsvorrichtung besteht 
darin, dafl zum einen ein besonders gestaltetes Tray 110 
Verwendung findet und zum anderen dieses Tray 110 in ei- 
20 ner besonderen Art und Weise, hergestellt und als Halb- 
zeug der Verpackungsanlage zugefiihrt wird. 

Entgegen herkomml icher Ausfiihrungen solcher Ver- 

packungsanlagen wird durch den Spender 112 ein bereits 
25 vorgeformtes und beispielsweise durch Klebung formstabi- 

les Tray 10 mit oberseitigem Randflansch 52 zugefiihrt. 

Die der Verpackungsvorrichtung zugefiihrten Halbzeuge bzw. 

Trays 10 - wie es in Explosionsdarstel lung in Figur 2 

dargestellt ist - weisen erf indungsgemafi besonders ausge- 
3() staltete Randflansche 52 auf, die von einem durchgehenden 

Kragen gebildet sind, der auf em Schalenteil 40 aufge- 

setzt ist. 

Figur 2 zeigt die beiden Bestandteile des Trays 10 im 
35 vorgeformten Zustand, unmittelbar, bevor die Teile zusam- 
mengesetzt und mitexnender verbunde:., vorzugsweiss ver- 
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klebt werden. In den Figuren 3 bis 5 sind die Teile in 
der Draufsicht im einzelnen gezeigt. 

Beide Teile sind als Kartonzuschnitt gestaltet, wobei 
vorzugsweise ein zwei- oder mehrlagiger Karton Anwendung 
findet, so dafl die AuBenseite des Trays eine andere Qua- 
litat als die Innenseite haben kann. Der Zuschnitt des 
den Randflansch 52 bildenden Kragens hat - wie in Figur 3 
gezeigt - Einschnitte zur Ausbildung von trapezf ormigen 
Laschen 51, die iiber Sollknicklinien am Randflansch han- 
gen . 

Das Schalenteil 40 hat einen Zuschnitt gemafi Figur 5 
und 6. An einem Bodenteil 4 1 hangen iiber Knicklinien 42 
die Seitenwandabschnitte 43, die sich im auf ger ichteten 
Zustand (Figur 6 und Figur 2) beriihren. 

Weil die abgewinkelten Laschen 5 1 im auf das Schalen- 
teil 40 aufgesetzten Zustand mit den Seitenwanden 4 3 ver- 
bunden, vorzugsweise verklebt sind, werden letztere vom 
Randflansch 52 stabilisiert , so dafi sich mit geringem Ma- 
terialemsatz - geringes Kartongewicht - eine hohe Ver- 
windungssteif igkeit des Trays ergibt . 

Die Klebeverbindung erfolgt vorzugsweise punkt- oder 
linienfdrmig, wie durch die schraf f ierten Bereiche 47 in 
Figur 2 angedeutet . 

Die Laschen 51 sind an der Innenseite der Seitenwande 
43 befestigt, so dafi die Aufienseite der Seitenwande 
durchgehend bleibt, was einer Bedruckung zutraglich 1st.. 

Die Hohe H43 der Wande 43 ist grofier als die Hohe H51 
der Laschen 51, d . h . , die Laschen iibergreifen die Seiten- 
wande nur zu einem Bruchteil der Flache, wodurch Gewicht 
und damit DSD-Gebuhren gespart werden. 
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In Fig. 7 sind auf gerichtete , reihenweise angeordnete 
Kartonzuschnitte 10 perspektivisch dargestellt , wobei 
ebenfalls eine gegebenenf alls vorgesehene Griffmulde GM 
5 zu erkennen ist , die an einem Rands egment des Rand- 
flanschs 52 vorgesehen werden kann . 

In der Seitenansicht gemaB Fig. 8 ist erkennbar, auf 
welche Weise in der Formstation FS die Werkzeughal f ten 
10 116 und 118 mit den reihenweise aneinanderl iegenden Trays 
zusammenwirken und mittels einer Heizeinrichtung 172 die 
Innen- bzw. Oberflachen der reinenmaBig anemander liegen- 
den Trays 10 mit der Kunststof fverbundfolie 134 ausklei- 
den . 

15 

Das Werkzeug der Formstation FS , das nach dem soge- 
nannten Skin-Ver f ahren arbeitet, besteht aus einer Unter- 
form 116 und einer Oberform 118, die entsprechend dem in 
Fig. 8 gezeigten Pfeil getaktet auseinander- und zusam- 

20 mengef ahren werden. Hierbei hat die Unterform 116 vor- 
zugsweise ein Profil zur f ormschliissigen Aufnahme der 
Kartonzuschnitte 10, so daB die Randflansche 52 aer Kar- 
tonzuschnitte 10 abgedichtet abges tut z t warden. Die Ober- 
form 118 ist dartiber hinaus so gestalter, dafi exne Heiz- 

25 einrichtung 172 aufgenommen werden kann. Mit 17 3 und 173A 
sind Ausnehmungen in dem Ober- bzw. Unterteil 116,118 
dargestellt , die entsprechend den Griffmulden GM ausge- 
staltet sind. 

30 In Fig. 4 ist die Vorderansicht der Formstation FS 

gezeigt. Man erkennt, daB die Unterform 116 stegartige 
Einsatze 166 aufweist, deren Form dem Querschnitt der 
reihenmaflig angeordneten Trays 10 angepaBt ist. Hierbei 
liegen die dicht aneinanderliegenden Randflansche benach- 

35 barter Trays 10 auf diesen stegartig ausgebildeten Ein- 
satzen paflgenau auf, so daft im zusammengef ahrenen Zustand 
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der Werkzeughalf ten 116 und 118 die einzelnen Trays zu- 
satzlich durch die vorgesehenen Formeinsatze 158, deren 
ODerflachenkonturen paBgenau der Form der Trays ent- 
spricht, f ormschllissig abgestlitzt sind. Die Funktionswei- 
5 se der Formstation FS insbesondere das Skin-Ver f ahren 
wird im folgenden kurz beschrieben: 

Wird eine Reihe von auf gerichteten Kartonzuschnitten, 
die mit ihren Randf lanschen in Reihe dicht aneinanderlie- 

10 gen und somit eine sattelformige Auflage bilden, liber die 
angeheftete Kuns tstof f f olie 134 (Hef tungspunkte) in die 
Formstation FS eingebracht, so bewegt sich das zuvor nach 
unten ausgefahrene Werkzeugunterteil 116 der Formstation 
FS in Pf eilrichtung nach oben. Beim Zusammenf ahren des 

15 Werzeugunterteils 116 gegen das Werkzeugoberteil 118 wird 
im Werkzeugoberteil 118 ein nahezu vollstandiges Vakuum 
angelegt. Die liber die eng aneinanderliegend reihenformig 
angeordneten Kartonzuschnitten 10 liegende Kunsts tof fver- 
bundfolie 134 wird dadurch vollflachig an die Heizpiatte 

20 172 angelegt und durchgewarmt . 

Nach Ablauf der vorgegebenen Hexzzeit wird das Werk- 
zeugoberteil 118 bei gleichzeitiger Evakuierung des Werk- 
zeugunterteils 116 belliftet. Durch diesen Wechseln ent- 

25 steht ein Dif f erenzdruck von ca . 1 bar, welcher eine 
vollflachige Warmekaschierung zwischen der Kuns tstof fver- 
bundfolie und den Trayinnenseiten bewirkt (siehe gestri- 
chelte Linie 134A) . Da aufgrund der Gestaitung des Scha- 
lenteils 40 zwischen den Seitenwandabschnitten 43 lxnien- 

30 fdrmige Of fnungen verbleiben, kann das Einziehen der Fo- 
lie sogar noch gefordert werden . 

Gleichzeitig werden die durchgehenden Randf lansche 52 
vollflachig warmekaschiert . 
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Da nun die Innenoberf lachen der eng aneinandergereih- 
ten Kartonzuschnitte mit der Kunststof fverbundfolien aus- 
gekleidet ist, wird die Formstation FS taktgleich geoff- 
net, womit jetzt die durch die Kunststof f verbundf olie zu- 
5 sammenhangend verbundenen Trays f reigegeben werden und 
zum Fiillen mit der Transportkette 148 weiterbef ordert 
werden . 

In Fig. 10 ist die durch die eng aneinander 1 iegenden 
10 Trays 10 gebildete, mit Kunststof f verbundf olie 134 innen- 
seitig ausgekleidete und zusammenhangende Trayreihe dar- 
gestellt, wie diese die Formstation FS verlaBt. Wie eben- 
so erkennbar ist, iiberdeckt die Kunststof f verbundf olie 
134 auch die Griff lochmulde GM im Randflansch. 

15 

In Figur 10A (Schnitt langs des Randf lansches 52 ei- 
nes Trays 10 mit darauf liegender Verbundf olie 134) sind 
die die Verbundfolie bildenden Einzelschichten darge- 
stellt. Die Kunststof f verbundf olie 134 weist eine Sauer- 

20 stof f sperrschicht 136, vorzugsweise aus Polyvinylalkohol 
(EVOH) und eine Siegelschicht 138, vorzugsweise aus peel- 
baren Polyethylen sowie eine Kaftschicht 137, vorzugs- 
weise aus modif iziertem Polyethylen auf . Es hat sich ge- 
zeigt, daB die Irmenbeschichtung des der Lebensmi ttelver- 

25 packung bildenden Tragermaterial s extrem diinn ausgefiihrt 
werden kann . Die Foliendicke liegt vorzugsweise im Be- 
reich der Res twands tarken in den Bodenradien zwischen 25 
und 3 0 \im . 

30 Durch die Wahl einer geeigneten Ober f lachens truktur 

des Kartons auf der Innenseite des Trays 10 kann die Ver- 
zahnung der Folie 134 mit dera Karton noch optimiert wer- 
den . 

35 Die Kunststof f verbundf olie 134 kann dariiber hinaus so 

aufgebaut und in ihrem Verhalten gesteuert werden, daB 
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sie nach dem Gebrauch der Verpackung vom Kartontrager ab- 
gelost werden kann, so dafi fur die Entsorgung bzw. das 
Recycling reine Bestandteile vorliegen. Hierzu dient er- 
f indungsgemafi auch die Griff lochmulde GM. 

5 

Nach Verlassen der Formstation FS durchlaufen die zu- 
sammenhangenden Trays 10 die Bef iillungsstation entlang 
der Befullungsstrecke BS , wahrenddessen sie mit den zu 
verpackenden Lebensmitteln befiillt werden. Der Transport 

10 der zusammenhangenden Trays 10 erfolgt durch die gemein- 
same Anlage gleichsam taktweise. Von der Befullungs- 
strecke BS laufen die befullten Trays 10 in die Vakuumie- 
rungs- und Versiegelungsstation VS ein, in der sie von 
dem Unterteil 116 durch entsprechende Formeinsatze paBge- 

15 nau aufgenommen werden (siehe Figur 11). Eine solche Va- 
kuum- bzw. versiegelungsstation der herkdmmlichen Bauart 
besteht aus einem Unterteil 216 und einem Oberteil 218, 
die getaktet zusammen- und auseinandergef ahren werden. 
Die Unterform 216 hat vorzugsweise ein Profil zur voll- 

20 standigen Aufnahme der erf indungsgemafJ ausgebildeten 
Trays 10 derart, da/3 die Randflansche der Schalen so ab- 
gedichtet abgestiitzt werden konnen . Das Oberteil ist so 
konzipiert, daB sie eine ein Liniermuster aufwexsende 
Heizplatte 274 in vertikaler Richtung bewegbar aufnehmen 

25 kann. 

Das Linienmuster ist so ausgelegt, dafl es Flachenbe- 
reiche definiert, an denen eine Versiegelung des Karton- 
zuschnittrandflansches mit der Deckelfolie 120 erfolgen 

30 soil. 

Die Fig. 12 soil die Funktion eines solchen Vakuumie- 
rungs- oder Vers iegelungswerkzeuges beim erf indungsgema- 
Ben Einsatz zeigen. Es konnen auch fur diesen Vorgang be- 
3r reits bekannte und bewahrte herkommliche System mit ge- 
ringfugigen Anderungen eingesetzt werder. . Die Fig. 12 
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zeigt die Unterform 216 mit den stegartigen Einsatzen 
266, deren Form einen Querschnitt des sich zwischen zwei 
benachbart liegenden Randf lanschen der Trays 10 bildenden 
Sattelstreifen angepaflt ist, so dafi im zusammengef ahrenen 
Zustand der Werkzeughalf ten 216 und 218 die zusammenhan- 
genden Trays 10 durch den vorgesehenen Formeinsatz 258, 
dessen Oberf lachenkontur der Form des darauf liegenden 
Trays entspricht, f ormschlussig abgestiitzt sind. Mit 270 
sind Dichtungen bezeichnet, gegen die sich die Randf lan- 
sche bzw. die Sattelstege der zusammenhangenden Trays 10 
im zusammengef ahrenen Zustand des Werkzeugs 216 und 218 
legen, so daB eine Vakuumierung der Einzelkartonzuschnit- 
te, die in diesem Zustand bereits das Lebensmittel ent- 
halten, durchgefiihrt werden kann. 

Mit 274 sind Heizeinrichtungen bezeichnet, die ent- 
sprechend einem mit den Randstegen fluchtenden Muster in 
der oberen Werkzeughalf te 218 untergebracht sind, so dafi 
im zusammengefahrenen Zustand der Werkzeughal f ten 216 und 
218 eine Verschweiflung der Deckelfolie 120 mit dem be- 
treffenden Randf lanschen der Einzelbehalter derart er- 
folgt, dafi eine umlaufende durchgehende Vers iegelungs f la- 
che zustande kommt . 

Aufgrund der besonderen Gestaltung des durchgehenden 

Randflanschs 52 wird die Versiegelung frei von Kapillar- 

kanalen, iiber die ein Gasaustausch mit der Umgebung 
stattfinden konnte . 

An dieser Stelle sei hervorgehoben , dafi eine handels- 
iibliche vakuumierungsstation eingesetzt werden kann, bei 
der nach einer Evakuierung auch eine Begasung beispiels- 
weise mit dem iiblichen Gasgemisch N 2 /C0 2 meist im Ver- 
haltnis 70:30, eingesetzt werden kann. Die im Oberteil 
des Werkzeuges 218 befindliche Heizplatte 274 ist vor- 
zugsweise mit reliefformig ausgepragten Siegelstegen aus- 
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gebildet, wobei durch Warme- und Druckeinwirkung die 
Deckelfolie mit der Siegelbeschichtung des umlaufenden 
Randf lansches und der dadurch gebildeten Sattelstege der 
zusammenhangenden Trays versiegelt wird. 

5 

In Fig. 12 ist gezeigt, wie nun die mit Lebensmitteln 
gefiillten, versiegelten und zusammenhangenden Trays 10, 
die Vakuumierungs- und Versiegelungsstation verlassen ha- 
ben . 

10 

Wie durch gewahlte Schraf f ierung erkennbar ist, ist 
die gesamte Kunststof f verbundf olie 134 an den vorgesehe- 
nen Versiegelungs f lachen mit der Deckelfolie 120 ver- 
schweiflt. Lediglich im Bereich der mit GM bezeichneten 

15 Griffmulde im hinteren Randf lanschbereich (in Laufrich- 
tung gesehen) , wird durch eine besondere Ausgestaltung 
des Siegelwerkzeuges die Versiegelung mit der Kunststoff- 
verbundfolie 134 mit der Deckelfolie 120 verhindert . Dies 
ermdglicht unter Ausnutzung der im hinteren Randflansch 

20 vorgesehenen Ausstanzung der Grif f lochmulde GM und der an 
dieser Stelle nicht mit der Kunststof f verbundf olie 134 
versiegelten Deckelfolie 120 das spatere Ablosen des Fo- 
liendeckels bzw. das Herauslosen der Kunststof fverbundfo- 
lie aus dem Tray -10. 

25 

Nach Verlassen der Vakuumierungs- und Versiegelungs- 
station VS werden noch die iiber dxe Deckelfolie und 
Kunststof f verbundf olie 134 zusammenhangenden , be full ten 
Trays einer vorzugsweise zweistufig ausgebildeten Verein- 
30 zelungsanlage 181, 182 zugefiihrt. 

Es ist auch mbglich eine Komplett s tanzung und Verein- 
zelung der einzelnen Lebensmittelverpackungen zu verwen- 
den. Bei einer Kompletts tanzung entfaiit somit die zweite 
35- Stufe der Vereinzelung . Nach Verlassen der Vereinzelungs - 
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station liegen die Einzel-Trays wie in Fig. 13 gezeigt 
vor . 

Mit der vorstehenden Lebensmittelverpackung gelingt 
es , in Abhangigkeit von der gewiinschten Formgestaltung, 
durchschnittlich pro Lebensmittelverpackung etwa 20 g an 
nicht mehr verwertbarem Kunststoff einzusparen, d.h. ca. 
70% dessen was bei herkommlichen Verpackungen dieser Art 
anfallt . 



Die Arbeitsbreite der Vorrichtung ist selbstvers tand- 
lich nicht beschrankt . Es hat sich allerdings gezeigt, 
daB die Breiten zumindest etwa 420 mm betragen sollten, 
um die Wirtschaf tlichkei t der Vorrichtung auf einem be- 
15 sonders hohem Niveau zu halten. 

Die Deckelfolie 120 ist vorzugsweise ebenso aus eine 
Kunststoff verbundfolie 134 hergestellt, die eine Sauer- 
stof f sperrschicht enthalt, welche auf der den Kartonzu- 
20 schnitt zugewandten Seite von einer peelbaren Kunststoff- 
schicht vorzugsweise aus modif iziertem Polyethylen abge- 
deckt ist. Diese Schicht bildet dann mit der Kunststoff - 
verbundfolie 134 iiber Siegelstege der Randflansche die 
Siegelnahte . 



Die dem Heiz- bzw. Siegelelement 272 zugewandte Foli- 
enlage wird vorzugsweise von einer Folienqualitat mit be- 
sonders hohem Schmelzpunkt oder einer hit zesperrenden 
Schicht gebildet, die vorzugsweise Polyethylen enthalt 

30 und die liber der Sauerstof f sperrschicht liegt, um beim 
Versiegeln mit dem Formunterteil fur eine ausreichende 
Form- und Flachenstabilitat beim Vers iegelungsvorgang zu 
sorgen. Da die Siegelschichten sowohl der Kartonzuschnit- 
toberf lache als auch der Deckelfolie 120 vorzugsweise 

35 *peelbar M aufeinander abgestimmt sind, entsteht bei der 
Versiegelung dieser beiden Siegelschichten erne feste 
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Verbindung, die weites tgehend ohne Zerstorung der Korton- 
zuschnittfolie 34 von Hand abgeschalt werden kann (siehe 
Fig. 14 ) . 

Selbstverstandlich sind abweichend von der zuvor be- 
schriebenen Aus f iihrungsbeispiele moglich, ohne den Grund- 
gedanken der Erfindung zu verlassen. So ist es selbstver- 
standlich, die Anzahl der zugefiihrten aneinandergereihten 
Trays pro Reihe oder Arbeitstakt beliebig zu variieren . 



Ebenfalls denkbar ist, dafl die Tray-Reihen nach dem 
Verlassen der Formstation FS iiber eine besondere Vorrich- 
tung keimfrei bzw. steril gemacht werden. Hierbei handelt 
es sich in vorteilhafter Weise urn eine sogenannte 
15 "Wasserstof f -Peroxid-Dusche " . 

Aufgrund des angewendeten erf indungsgemaflen Verfah- 
rens sowohl bei der sauerstof f dichten Kunststof fverbund- 
folie als auch bei der sauerstof f dichten Deckelfolie 120 
20 kann eine Verbundkombination von Folien der Polyolefin- 
gruppe Anwendung finden. Diese Verbundkombination kann 
als Monofolie recycliert werden. Es hat sich gezeigt, daft 
im Bereich der PE-Schwerf olienherstellung dieses Regranu- 
lat als Fiillmateiriai verwendet werden kann. 



Aufgrund der vorgenommenen Innenbeschichtung mittels 
der Kunststof f verbundf olie wird die Stabilitat des Trays 
besonders iiber die erfindungsgemafi ausgestalteten Rand- 
flansche ganz erheblich verbessert. Nach dem Erstarren 
verliert die Kunststof f verbundf olie 134 erheblich an Fle- 
xibility und steift den gesamten Tray zusatzlich iiber 
die Randflansche aus. 



35 
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Durch die nachfoigende Vers legelung mit der Deckelfo- 
iiber die umlauf enden Randflansche erhalt der Karton- 
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zuschnitt eine zusatzliche Verwindungssteif igkeit bzw. 
Formstabilitat . 

Eine auBerst sichere Versiegelung mit dem mit Sperr- 
5 schichtverbundf olie ausgekleideten Trays durch die Sperr- 
schichtdeckelf olie wird erf indungsgemaB dadurch geschaf- 
fen, dafi verfahrensbedingt die umiaufenden Randflansche 
eng aneinanderliegend , sogenannte Sattelstege mit einer 
Siegelflache bilden, die auf ein Doppeltes erhoht wird 
10 als bei herkommlichen Randf lanschen . 

Da die komplette zur Verfiigung stehende Siegelflache, 
welche mit der Siegelseite der Sperrschichtkuns tstof f ver- 
bundfolie 134 warmkaschiert ist, als Vers iegelungs f lache 
15 mit der Deckelfolie 120 zur Verfiigung steht, ist durch 
die erst nach dem Versiegeln durchgef uhrte Vereinzelung 
der Packungen immer eine ausreichend breite Flache zur 
Bildung einer sicheren Siegelnaht gewahrt . 

20 Bei einzeln zugefiihrten Trays, die diese besondere 

erf indungsgemaJie Ausbildung des Randf lansches nicht ha- 
ben, kann bedingt durch Toleranzen beim Fixiereri der 
Trays im Ver f ahrensprozeB oder durch die hers tellungsbe- 
dingten Schwankuxigen bei. der Kartonzuschnittges t aitung 

25 eine gleichmaflig breite und damit ausreichende sichere 
Siegelflache nicht erreicht werden. Die Trennung des sau- 
erstof f dichten Folieninnenbauteils vom eigentlichen sta- 
bilitatsgebenden Kartonzuschnitt ist ein weiterer wesent- 
licher Punkt der Erfindung (siehe dazu Fig. 14). Die die 

30 Innenseite des Trays auskleidende Kunststof f verbundf olie 
ist mit den Fasern der Innenwande und dem Boden des Kar- 
tonzuschnitts warmekaschiert verbunden . 

Durch bekannte Verfahren, zum Beispiel dem Multivac 
35 Skin-System, bei dem die erwarmte, damit plastisch ge- 
machte Kunststof f verbundf olie mit der eigens ausgebilde- 
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ten Kaschierschicht , die vorzugsweise eine Surlyn-Ab- 
mischung der Firma Dupont bzw. eine Mischung (PE-Typ) mit 
besonders hohem (vorzugsweise iiber 20%) E thy lenviny lace - 
tat-Anteil enthalt, wird die plastisch gemachte Verbund- 
5 folie durch die entsprechende Druckdif f erenz an die 
Trayinnenf lachen gedriickt und kann in die Fasern dieser 
Innenflache eindringen. 

Die Deckelfolie 120 wird iiber die umlauf enden Rand- 
10 flansche und die Sattelstege der reihenf ormig zusammen- 
hangenden Trays, die wie im Verfahren beschrieben mit ei- 
ne r Siegelschicht beschichtet sind , nach dem Evakuieren 
oder Begasen in der Siegelstation fest mit dem Unterteil 
der Packungen verbunden . 

15 

Die vorgesehene halbovale Ausstanzung (GM) des hinte- 
ren in Transportrichtung liegenden Randf lansches und die 
entsprechende Ausges taltung des Siegelwerkzeuges in die- 
sem Bereich schafft die Moglichkeit iiber eine sogenannte 
20 Griffiasche, die aus der an dieser Stelle nicht mit Aus- 
kleidfolie versiegelten Deckelfolie gebildet wird, an der 
vorgesehenen Griff lochmulde GM den gesamten Verbund aus 
dem dann reinen Kartonzuschnitt heraus zulosen , der dann 
sortenrein kompos-tierbar ist . 

25 

Zum Anwendungsbereich der Lebensmittel verpackung ge- 
hcrt auch das Abschalen der Deckelfolie von den Siegel- 
stegen zum Offnen der Packung, urn dessen Inhalt ieicht 
und ohne Werkzeug entnehmen zu konnen. Dies kann durch 
30 eine besondere Ausges taltung des Siegelwerkzeuges in der 
Siegelstation ohne groBe Umriis tarbeit vorgenommen werden. 

In diesem Fall lost der Verbraucher die Deckelfolie 
soweit von den Siegelf lachen ab , bis er das Fiillgut 
35 leicht entnehmen kann (s. Fig. 15). Die Kunststof fverbund- 
foiie und die niche ganz abgeschalte Deckelfolie werden 
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dann zusammen iiber die Grifflasche vom eigentlichen Kar- 
tonzuschnitt an der daf iir vorgesehenen Grif f lochmulde 
herausgelost. Dadurch ist die sortenreine Trennung er- 
folgt und die einzelnen Werkstof fe konnen so ihrer weite- 
5 ren Verwertung zugefiihrt werden . 

In Figur 16 ist eine schemat is ierte Ansicht eines 
Werkzeugs zur Fertigung der Trays 10 dargestellt. In ei- 
ner Bodenform 316 wird der Kartonzuschnitt 40 aufgerich- 
10 tet und paBgenau mittels einer Luf t-Absaugeinrichtung 319 
stabilisiert . Fluchtend oberhalb der Bodenform ist die 
obere Form 318 angeordnet, die den au f ger ichteten Kragen 
mit Randf lansch 52 tragt . 

Das Zusammenf ahren der Formen 316, 318 erfolgt, nach- 
dem an einer der in Uberlappung zueinander kommenden Fla- 
chen von Seitenwanden und/oder Laschen ein Kalt- oder 
Heifikleber auf getragen wurde . Wenn Heifikleber verwendet 
wird, kann die Abbindezeit genauer gesteuert und damit 
die Taktfrequenz bei der Herstellung weiter gesteigert 
werden. In Figur 16 sind die Bereiche, an denen der Kle- 
ber aufgetragen ist, unterschiedlich geformt angedeutet, 
was zum Ausdruck bringen soil, da/5 hier erne Variations- 
vielfalt bei der Gestaltung, je nach Beanspruchungsprof il 
der Trays besteht . 

Selbs tvers tandlich sind Abweichungen von den gezeig- 
ten Varianten moglich, ohne den Grundgedanken der Erfin- 
dung zu verlassen. Figur 17 zeigt eine etwas modif izierte 
30 Gestaltung des Trays. Der Kragen 452 ist ohne Laschen 
ausgebildet und exakt liber die abgewinkel ten Randf lansch- 
segmente 444 der Seitenwande 443 des Schalenteils 440 ge- 
setzt und damit fest verbunden, vorzugsweise verklebt . 
Mit "x" sind diejenigen Bereiche bezeichnet, an denen be- 
?5 nachbarte Wandsgnemte 443 durch Uberlappungslaschen 443 A 
miteinander verbunden sind. 
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Mit diesem Tray kann eine Modifikation der Ver- 
packungsanlage gema/5 Figur 18 sinnvoll sein. Aufgerich- 
tete bzw. vorgef ert igte Trays 510 werden aus einem Maga- 
5 zin 512 zu Reihen entnommen und einem getakteten Forder- 
band 511 iibergeben. Die Trays 510 werden dann unter eine 
Stempelvorrichtung mit einem Stempel 517 transportiert , 
in dem der von den Segmenten 444 gebildete Randflansch 
vor dem Aufsetzen des Kragens 452 in der Klebestation KS 

10 gebrochen wird, und zwar derart, daB eine moglichst ebene 
Flache fur das Aufsetzen des Kragens bei moglichst biindig 
anliegenden Abschnitten 444 entsteht . Der Stempel 517 ist 
derart konzipiert, da/3 der Randflansch 552 in die je nach 
Garungsschnitt an den Enden der Randf lanschsegemente 444 

15 mogliche Siegelstellung mit entsprechender Neigung gebro- 
chen wird. An die Klebestation schlieflt sich die Uberga- 
bestation US (siehe Figur 1) an. 

Wird ein Verfahren gemafi bekanntem Tray-Sealer ver- 
20 wendet, so transportiert die Transportkette 14 8 die rei- 
henweise eng aneinander angeordneten Trays 10 dann takt- 
gesteuert in die Formstation FS . Die Formstation FS kann 
ebenso ausgebildet sein wie beispielsweise eine nach dem 
Skin-System arbeitende Station einer Form-, Full- und 
25 Verschliefianlage gema/5 Multivac CD6000. 

Die Erfindung schafft somit eine Lebensmi t telver- 
packung in Gestalt eines formstabilen Kartonzuschnitts 
mit einem oberseitig umlaufenden Randflansch, der erfin- 
30 dungsgemafl durchgehend ist und auf das Schalenteil aufge- 
setzt ist. Die Siegelflache entlang des Fianschs bekommt 
auf diese Weise eine besondere Qualitat, die auf Dauer 
Dichtigkeit gewahr leis tet . 

35 Die Tragerschale besteht aus Karton und tragt innen- 

seitig im Bereich des zur Randf ianschen ausgebildeten 
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Klappen eine sauerstof f sparende Kunststof f olie die zur 
Versiegelung mit der Deckelfolie geeignet ist. 

Beschrieben wird auBerdem ein Verfahren, eine Vor- 
5 richtung zur Herstellung einer sauerstof fdichten Lebens- 
mittelverpackung, wobei vorgeformte und formstabile Trays 
von einem Spendersystem zugefiihrt werden oder im Falle 
eines Einsatzes iiber einen sogenannten Tray-Sealer, d.h. 
vom Spender direkt in die Auf nahmef ormen der Transport- 
10 kette eines Tray-Sealers eingesetzt werden. Diese Trays 
werden in einer Formstation mit einer Kunststof fverbund- 
folie, die vorzugsweise eine Sauerstof fsperrschicht ent- 
halt , ausgekleidet . 
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Anspruche 



1. 



Lebensmittelverpackung mit umlauf endem Randf lansch , 



welche innenseitig mit einer den Randflansch erfassenden 
Kunststoff- , insbesondere einer Kunststof f verbundf olie 



Deckelfolie gasdicht, insbesondere sauerstof fdicht iiber 
den Randflansch abgeschlossen bzw. versiegelt ist, ge- 
10 kennzeichnet durch ein den Verpackungsboden (4 1) und die 
Seitenwande (43; 443) zumindest teilweise bildendes Scha- 



f lansch (52) bildenden ununterbrochenen Kragen . 

15 2. Lebensmittelverpackung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Randflansch (52) die Seitenwande 
(43) stabilisiert . 

3. Lebensmittelverpackung nach Anspruch 2, dadurch ge- 
20 kennzeichnet, daB der Randflansch Laschen (51) aufweist, 

die an den Seitenwanden (43) des Schalenteils (40) befe- 
stigt, sind. 

4. Lebensmittelverpackung nach Anspruch 3, dadurch ge- 
25 kennzeichnet, daB die Laschen (51) an der Innenseite der 

Seitenwande (43) befestigt sind. 

5 . Lebensmittelverpackung nach einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet , daB das Schalenteil ( 4 0 ) 
30 und/oder der Kragen (52) von einem Kartonzuschni t t gebii- 
det ist. 

6. Lebensmittelverpackung nach einem der Anspruche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet , daB die Kunststof fverbund- 
35 folie (134) eine Sauerstof fsperrschicht (136) vorzugs- 
weise aus Polyvinylaikohol unci eine Siegelschicht (138) 




ist und deren Innenraum mittels einer 



lenteil 



(40) und einen auf dieses auf gesetzten , den Rand- 
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vorzugsweise aus peelbarem Polyethylen sowie eine Haft- 
schicht (137), vorzugsweise aus einem modif izierten Po- 
lyethylen, insbesondere einem Copolymer von Ethylen mit 
6% Methacrylsaure, die partiell (50%) mit Na- oder Zin- 
5 kionen neutralisiert sind (Surlyn A), aufweist. 

7. Lebensmittelverpackung nach einem der Anspriiche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daft die Deckelfolie (120) 
von einer Kuns ts tof f verbundf olie (134) gebildet ist, die 

10 auf der dem Tray (10) zugewandten Seite eine vorzugsweise 
peelbare Kunststof f schicht , vorzugsweise aus Polyethylen 
und dariiberiiegend zumindest eine s auers to f f sperrende 
Schicht, vorzugsweise aus Polyvinylalkohol und einer ab- 
deckenden Hit zesperrschicht , beispielsweise aus Polyprop- 

15 ylen , aufweist . 

8. Lebensmittelverpackung nach einem der Anspriiche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, da/5 die Kunststof f f olie je 
nach Formtiefe eine Ausgangss tarke im Bereich zwischen 

20 100 und 150 fim hat. 

9. Lebensmittelverpackung nach einem der Anspriiche 1 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daft das Schalenteil (40) 
und/oder der Kragen (52) aus einem recyce lbaren , vorzugs- 

25 weise mehrlagigen Karton besteht . 

10. Lebensmittelverpackung nach einem der Anspriiche 1 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daft der Karton eine der 
AuBenseite der Verpackung zugewandte Deckschicht mit ei- 

30 ner ersten Ober f 1 achens truktur , die sich z.B. als Infor- 
mations tragerschicht eignet, und eine innenseitige zweite 
Schicht mit einer spezifischen Ober f lachens truktur hat. 



11. Lebensmittelpackung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
35 kennzeichnet , daft die zweite Schicht vorzugsweise aus re- 
cycliertem Karton besteht. 
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12 . Lebensmittelpackung nach einem der Anspriiche 3 bis 
11, dadurch gekennzeichnet , daft die Laschen (51) mit den 
Seitenwanden (43) verklebt sind. 

5 

13. Verfahren zur gas- bzw. sauerstof fdichten Verpackung 
von Lebensmitteln in einer Lebensmittelverpackung nach 
einem der Anspriiche 1 bis 12, bei dem die aus Schalenteil 
und Randflansch bestehenden Trays taktweise eine Formsta- 
10 tion (FS) und eine Bef iillungsstrecke (BS) durchlaufen, 
der eine Vakuumierungs - und Versiegelungsstation (VS) 
nachgeschaltet ist, wobei die Trays () reihenweise in der 
Forms tation (FS) angeordnet werden. 



15 14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, 
da/5 die Trays (10) der Formstation (FS) im vorgef ertigten 
Zustand zugefiihrt werden. 

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekenn- 
20 zeichnet , da/3 die Auskleidung der Innenflache der Trager- 
schalen vorzugsweise reihenweise und mittels einer die 
gesamte Siegelflache der Randflansche (52) abdeckenden 
Kunststof f verbundf olie (134) erfolgt, die in einer der 
Formstation ( FS ) - vorgeschalteten Ubergabes tat ion (US) an 
25 die Randflansche () der Trays () gehef tet (Heftpunkte) 
wird . 



16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
daft der Transport der Trays (10) durch die nachf oigenden 
30 Stationen mittels der die Auskleidung bildenden Kunst- 
stof ffolie (134) erfolgt, die randseitig von Greifern ei- 
ner Transportemrichtung , vorzugsweise einer Transport- 
kette (148) erfaBt wird. 



35 17. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet; daf: die Kunststof f verbundf olie 
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(134) ggf . nach Erwarmung durch Herstellung einer Druck- 
differenz in die Trays (10) eingeformt wird und fest mit 
dem betreffenden Randflansch und der Innenseite der zuge- 
horigen Trays (10) warmekaschiert wird. 

5 

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 17, da- 
durch gekennzeichnet, daJ3 die durch die auskleidende 
Kunststof fverbundf olie ( 134 ) zusammenhangenden Trager- 
schalen in der Vakuumierungs- und Versiegelungsstation 

10 (VS) mit einer Deckelfolie (120) liber den Randflansch- 
kranz vorzugsweise durchgehend verschweiBt werden . 

19. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach ei- 
nem der Anspriiche 13 bis 18 , dadurch gekennzeichnet , daft 

15 die Formstation (FS), die Bef iillungsstrecke (BS) und die 
Versiegelungsstation (VS) zu einem ersten Modul (I) zu- 
sammengef afit sind, dem eine einen zweiten Modul (II) bil- 
dende Zuf iihreinheit fiir die vorgef ertigten Trays (10) 
vorgeschaltet ist, wobei die beidert Module (I und II) 

20 sich in Transportr ichtung der Trays (10) iiberlappen. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeich- 
net, daft der erste Modul (I) exne der Formstation () vor- 
geschaltete Heft&tation (HS) hat, unter der eine tiberga- 

25 bestation (US) fiir die Trays (10) des zweiten Moduls (II) 
liegt . 

21. Vorrichtung nach 20, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Ubergabestation (US) eine vertikal bewegbare, die Rand- 

30 f lansche unters tut zende Hubvorrichtung ( ) und die Heftst- 
ation (HS) vertikal gegensinnig dazu bewegbare Heftkor- 
per (118) aufweist, mit denen die dazwischen laufende, 
die Auskleidung () bildende Kunststof f f olie (134) an die 
Randf lansche (52) geheftet wird. 



35 
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22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeich- 
net, da/5 die Heftkorper (118) beheizbar sind. 

23. Tray fur eine Verpackung nach einem der AnsprLiche 1 
5 bis 17, gekennzeichnet durch ein den Verpackungsboden und 

die Seitenwande zumindest teilweise bildendes Schalenteil 
(40) und einen auf dieses aufgesetzten, den Randflansch 
(52) bildenden ununterbrochenen Kragen (). 

10 24. Tray nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Randflansch (52) die Seitenwande (43) stabilisiert . 

25. Tray nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Randflansch Laschen (51) aufweist, die an den Seiten- 

15 wanden (43) des Schalenteils (40) befestigt, sind. 

26. Tray nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, da/5 
die Laschen (51) an der Innenseite () der Seitenwande 
(43) befestigt sind. 

20 

27. Tray nach einem der Anspriiche 23 bis 26, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Schalenteil (40) ein Kartonzu- 
schnitt ist. 

25 28. Tray nach einem der Anspriiche 23 bis 27, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Seitenwande (43) konisch nach unten 
zulauf en . 

29. Tray nach einem der Anspriiche 23 bis 29, dadurch ge- 
30 kennzeichnet , daB der Boden (41) Polygonform hat. 

3C . Verf ahren zur Herstellung eines Trays nach einem der 
Anspriiche 23 bis 29, dadurch gekennzeichnet, daB der Zu- 
schnitt des Schalenteils zunachst in einer ersten Form 
35 (315) aufgerichtet wird, und daB der Kragen (52) an- 
schiieBend mittels einer zweiten Form (318) positionsge- 
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nau auf das Schalenteil (40) aufgesetzt und iiber ausge- 
wahlte Bereiche mit diesem verbunden, vorzugsweise ver- 
klebt wird. 

31. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Verbindung mittels eines Kaltklebers erf olgt . 



32. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, 
dai3 die Verklebung mittels eines Heifiklebers erf olgt. 

10 
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I (57) Abstract 

j The invention relates to an airtight, preferably oxygen-tight food pack- 

■ aging comprising a peripheral edge flange. The edge flange is iined with a 
: plastic film, especially with a plastic composite him, which engages with the 
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I especial iv oxygen-tight manner over the edge flange by means of a covering 
! rilm. In order to improve the producibility while ensuring a lasting air-tightness 
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| the packaging base (41 > and the side walls (43; 443). An uninterrupted collar 
: which forms the edge flange (52) is placed on said shell part. 

j (57) Zusammentassung 

j Beschrieben wird erne gasdichte. vorzugsweise sauerstoffdichte Lebens- 

i mitteiverpackung mit umlaufendem Randflansch. welche mnenseitig mit einer 
| den Randflansch erfassenden Kunststoff-, ins be sonde re einer Kunststoffver- 
! bundfolie ausgekleidet ist und deren lnneiiraum mittels einer Deckelfolie gas- 
\ dicht, insbesondere sauerstoffdicht uber den Randrlansch abgeschiossen bzw. 
versiegelt ist. Zur Verbessemng der Herstellbarkeit bei Stcherstellung einer 
dauerhaften Gasdichtigkeit der Yerpaekung. ist ein den Verpackunesboden (41 i 
und die Seitenwande 1 43; 443 i zumindest teilweise bildendes Schaienteil (40.) 
vorgesehen. auf das em den Randflansch (52) biidender unumerbnvhener Kra- 
cen aufeesetzt ist. 
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WdhreficJ der intemationalen Hecnercne kunsuiherle eloktroniscno LjatenbanK (Name aer [JalenbanK una evil verwenaele Sucnbearitie ! 



C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategone i Bezeichnung der Veroffenllichung sowed ertorderlich unter Angabe der in Betraoht kornmenden Teile 



Betr Anspmch Nr 



FR 2 480 708 A ( SOC . PARISIENNE 
DEPRESSION) 

23. Oktober 1981 (1981-10-23) 



Seite 1, Zeile 



Zeile 11 



Seite 4, Zeile 23 -Seite 6, Zeile 19; 
Abbildungen 1-20 

AU 498 016 B (AKERLUND & RAUSING) 

1. Februar 1979 (1979-02-01) 

Seite 2, Zeile 14 - Zeile 28; Abbildungen 

1-4 



DE 43 27 669 A (DIETRICH) 
23. Februar 1995 (1995-02-23) 
Spalte 8, Zeile 39 -Spalte 10. 
Abbildungen 1-11 



Zeile 68; 



1-3,5.9, 

10, 

23-25. 

27,29 

6-8. 

13-18 

30 



23.24. 
27-29 



6-8. 
13-18 

19 



DO 



Wertere Veroftentlichungen sind der Fortsetzung von FeldC zu 
entnenmen 



0 



Siene Anhang Patentfamuie 



Besondere Kalegonen von angegebenen Veroftentlichungen 

"A" Veroffenthchung. die den allgemeinen Stand der rechnik definiert. 
aber ntcht als besonders bedeulsam anzusehen isl 

•C" alteres uokument. das (edoch ersl am Oder nach dem internationa'eri 
Anmeidedatum verottentlichl worden ist 

"L" Verotfentlicfiunq, die geeiqnel isl. einen Pnoritatsanspruch zweifelhafl er- 
schomen zu lassen oder dureh die das VeroffenfhchunqsdaHjm emer 
anderen im Hecherc hen bench! gen arm ten Veroffentlichung ntilegt worden 
soil oder die aus einem anderen be so ride re n Grund an go go hen isf (wio 
ausgetuhrb 

'O* Veroftentlichunq die sich aut eine mund!:che (>tfenbarung. 

eine Benuizunq eine Ausstellung odor andere Malinahmen beziehl 
"P" Verottentltchunq. die vor dem intemationalen Anmeidedatum aber nach 

dem heanspruchten Pnorrtatsdatum veroftentlichf worden ist 



"T* Spatere Veroflenlfichung. die nach dem internaitorialen Anmeidedatum 
oder dem Pnontatsdatum veroftentltchl worden ist und mit der 
Anmeldunq mchl kollidiert. sondern nur zum Verstandnis des der 
Erfindunq zuqrundeliegenden Prinzips Oder der inr zugrundcliegonden 
Theone angegeben ist 

"X* Veroflenthcminq von besonderer Bedeutunq. die beanspruchte Frlindung 
kann allein autqrund dieser Veroftentlichung nicnt als neu oder aut 
erfindenscner Talwjken boruhend betraehtol werden 

'Y* Vurotlenllkhung von besonderer Bodeutung die hearisprucnle Frfindunq 
kann nicht als aut erfindenscher Tatigkeit beruhend hetrachiel 
werden. wonn die Veroftentlichung mit eineroder mehreren anderen 
Veroftentlichungen oieser Kaleqone in Verbindun j georacnl wird und 
diese VerDinannq fur einen Facnmann naheiieaeiid is: 

*&* Verotientltchung. die Mrtqlied derselhen PalentJamme is: 



Datum des Abschlusses der internafionalen HeChercne 



10. Februar 2000 



Absendedatum oes intemationalen Flecherchenbenchls 



Name una F^ostanscnrrrt der Intemationalen Recnerchenbehorde 
Luropaisches Patentami PB SB 18 Palentlaan ; 
NL - 2280 HV Ri|swi|k 

Tel ( + 3i -70> 340-2040 Tx 31 6M epo ni. 
Fax ( + 31-70) 340-3016 



Bevollmdchtigler Bediensteter 



Berrington, N 



Seite 1 von 2 



INTERNATIONSKR recherchenbericht 



rationales Aktenzeichen 

PCT/EP 99/04399 



C.(Fortsettung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kateqono' 



Bezeichnung der Veroffpnllichung. soweil ertordoriinh untor Anqnbe dor in Bctrachr kommenatm leile 



Belr. Anspruch Nr. 



x,P 



EP 0 196 799 A (KEYES FIBRE CO.) 

8. Oktober 1986 (1986-10-08) 

in der Anmeldung erwahnt 

Seite 7, Zeile 9 - Zeile 25; Abbildungen 

1,2 

FR 672 909 A ( HUBER ) 
24. September 1929 (1929-09-24) 
Abbildungen 3,8 

DE 196 54 230 A (DIETRICH) 

2. Jul i 1998 (1998-07-02) 

Spalte 5. Zeile 13 -Spalte 7. Zeile 68; 

Abbi 1 dungen 1-4 



19 



30 



US 4 257 530 A (FALLER) 
24. Marz 1981 (1981-03-24) 
Spalte 2, Zeile 43 -Spalte 4, 
Abbildungen 1,7 

DE 296 07 689 U (TETRA LAVAL) 
18. Jul i 1996 (1996-07-18) 
Abbildung 1 



19-22 



19 



Zeile 12; 



19 



t-armblaT! PC T/l SA/2 10 (F ortsetzunq von Bl.i't 2 ; ;Juli 1 (J 92 
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INTERNATIONA LER RECHERCHENBERICHT 



Inte i onales Aktenzeichen 

PCT/EP 99/04399 



Feld I Bemerkungen zu den Anspruchen, d.e sich als nicht recherchterbar erw.esen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 1) 



GemaO Art.kel 1 7(2)a) wurde aus folgenden Grunden fur bestimmte Anspruche kein Recherchenbencht erstellt 

1 Anspruche Nr _ . , 

1 1 well sie sich auf Gegenstande beziehen, zu deren Recherche die Behorde nicht verpflichtet ist, narnlich 



2 | | Anspruche Nr 



weil sie s.ch auf Te.le der mternat.onalen Anmeldung bez.ehen. die den v/orgeschr.ebenen Anforaerungen so wenig entsprechen. 
daf3 eme sinnvolle Internationale Recherche nicht durchgefuhrt werden kann, narnlich 



3 O weHes suTh dabe, um abhangige Anspruche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefaBt s.nd 



Feld II Bemerkungen bei mangelnder Einheitlichkeit der Eriindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1) 



Die Internationale Recherchenbehorde hat festgestellt, dafi d.ese ,nternat,onale Anmeldung mehrere Erfmdungen enthalt: 

siehe Zusatzblatt 



1 I 1 Da der Anmelder alle erforderlichen zusatzlichen Recherchengebuhren rechtzeitig entnchtet hat, erstreckt sich dieser 

L_XJ jnternationale Recherchenbencht auf alle recherchierbaren Anspruche 

n n Da fur alle recherchierbaren Anspruche d.e Recherche ohne emen Arbe.tsaufwand durchgefuhrt werden konnte der eine 

2 I I ZUS atzhche Recherchengebuhr gerechtfert.gt hatte, hat die Behorde nicht zur Zahlung e.ner solchen Gebuhr aufgefordert 

3 I 1 Da der Anmelder nur emige der erforderhchen zusatzlichen Recherchengebuhren rechtzeit.g entnchtet hat, erstreckt s,ch d.eser 

I I mternat.onale Recherchenbencht nur auf die Anspruche, fur die Gebuhren entnchtet worden sind, narnlich auf die 

Anspruche Nr 



4 Der Anmelder hat die erforderhchen zusatzlichen Recherchengebuhren nicht rechtzeit.g entnchtet Der Internationale Recher- 

' ' chenbencht beschrankt s.ch daher auf die in den Anspruchen zuerst erwahnte Ertmdung, diese ist in folgenden Anspruchen er- 

fafit: 



Bemerkungen hinsichtlich elnes Widerspruchs Q Die zusatzlichen Gebuhren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahlt 

| x | Die Zahlung zusatzlicher Recherchengebuhren erfolgte ohne Widerspruch 



Formblatt PCT/1SA/210 (Fortsetzung von Blatt 1 (1))(Juli 1998) 




• 



Interna: ales Aktenzeichen PCT/EP 99/04399 



WEITERE ANGABEN 



PCT/ISA/ 



210 



Die Internationale Recherchenbehorde hat f estgestel 1 1 , daB diese 
Internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthalt, 
naml ich: 

1. Anspruche: 1-18,23-32 

Tray bestehend aus einem Schalenteil und einem aufgesetzten 
ununterbrochenen Kragen (Anspruch 23) sowie 
Lebensmi ttel verpackung herstellt von einem solchen Tray und 
Verfahren zur Herstellung dieses Trays und Verfahren zur 
Verpackung von Lebensmi ttel n in einer solchen Verpackung. 



2. Anspruche: 19-22 

Vorrichtung zur Herstellung einer Lebensmi ttel verpackung 
bestehend aus zwei Modulen, wobei der zweiten Modul eine 
Zufuhreinhei t fur vorgef erti gten Trays ist. 



INTERNATIONALE 



CHERCHENBERICHT 



Anqaben zu VerottentlicnuiM > : n -J'-, /ur st:lbon Pdluntf.'imiiie gohor^n 



PCT/EP 99/04399 



lm Recherchenbencht 




Datum der 
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Veroftentlichung 
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9421519 
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34539 
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AU 


5473686 
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3660216 


A 


30-06-1988 








DK 
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61259905 
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18-11-1986 








NO 


860900 
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12-09-1986 








NZ 
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ZA 


8601792 
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FR 672909 A 10-01-1930 KEINE 



DE 


19654230 
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-07- 
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WO 


9828195 
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0946391 
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